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Extrusionsblasgefonntes Einfullrohr aus Kunststoff 

Die Erfindung betrifft ein extrusionsblasgeformtes Rohr aus 
Kunststoff, insbesondere ein Einfullrohr fur einen Kfz- 
Kraftstof ftank, welches aus einem mehrschichtigen Coextrudat 
besteht und endseitig jeweils Miindungsbereiche aufweist, die 
jeweils Flansche und/oder zur Verschweifiung mit Anschlussbau- 
teilen vorgesehene Stirnflachen aufweisen. 

Solche Einfiillrohre sind ublicherweise einseitig kalibriert. 
Unter Kalibrierung versteht man das Erzeugen einer definierten 
Wandstarke und eines definierten Innendurchmessers des herzu- 
stellenden Bauteils. Hohlkorper, die durch Blasformen herge- 
stellt wurden, besitzen bekanntermaJlen herstellungsbedingt kei- 
ne definierte Wandstarke. Der von dem Extruder abgenommene 
schlauchformige Vorformling wird innerhalb einer mehrteiligen 
Blasform, deren Formhohlraum bzw. Kavitat die Auflenkontur des 
fertigen Bauteils bestimmt, mittels Blasluft aufgeweitet. Na- 
turgemafl lasst sich bei einem so hergestellten Einfullrohr nur 
eine definierte Aulienkontur erzeugen. Aufgrund unterschiedli- 
cher Reckung des in der Form auf geweiteten Materials ist die 
Wandstarke des so erhaltenen Hohlkdrpers nicht uberall gleich. 
Wenn Rohre oder andere Bauteile hergestellt werden sollen, die 
mit anderen Bauteilen verschweilit werden miissen, ist es erfor- 
derlich, im Bereich der zur VerschweiAung vorgesehenen Flachen 
eine definierte Wandstarke und eine definierte Anlageflache 
bzw. Schweiftflache bereitzustellen . Dies ist insbesondere bei 
der Herstellung von Einf ullrohren von Kf z-Kraf tstof f behaltern 
besonders wichtig. Diese aus Kunststoff hergestellten, extru- 
sionsblasgeformten Einfiillrohre werden im Bereich einer Ein- 
fiilloffnung eines ebenfalls durch Extrusionsblasen hergestell- 
ten Kraftstof fbehalters aus Kunststoff mit letzterem ver- 
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schweifit. Die Schweiftverbindung ist unter anderem bei Montage 
des Kraftstof fbehalters Kraften ausgesetzt . Eine gewisse Min- 
destbelastbarkeit der SchweiAverbindung ist daher unerlasslich, 
nicht zuletzt auch aus Dichtigkeitsgrunden . 

5 

Bekannte Einfullrohre sind haufig als sogenannte 3D-Teile (in 
mehreren Ebenen im Raum gekrummt) und mehrschichtig ausgebil- 
det. Diese werden ublicherweise einerseits an einem Kraftstoff- 
behalter aus Kunststoff, andererseits an einem anderen An- 
io schlussbauteil, beispielsweise an einem elektrisch leitenden 
Kragen oder dergleichen verschweifit . In diesem Falle ist eine 
entsprechend angepasste Ausbildung des Einfiillrohres beidendig 
oder bei einem mehrfach verzweigten Rohr an mehreren Stellen 
wiinschenswert . 

15 

Bekannte Einfullrohre sind bisher als einseitig kalibrierte 
Einfullrohre hergestellt worden. Das dem kalibrierten Ende des 
Rohrs gegenuberliegende Ende wurde bislang als sogenannter 
"verlorener Kopf" geblasen. Hierbei handelt es sich urn eine 

20 endseitig des Blasteils vorgesehene domformige Kuppe, die nach 
Fertigstellung des Blasformteils nachgearbeitet , beispielsweise 
ausgekreist oder abgeschnitten wird. Urn eine zum VerschweiJien 
geeignete Trennflache an diesem Ende des Einfullrohrs zu erzeu- 
gen, ist man beispielsweise bislang so verfahren, dass das ge- 

25 schlossene nachzubearbeitende Ende des Vorformlings nach dem 
SchlieJien der Blasform mittels eines Stempels zur Bildung einer 
definierten Trennflache von auBen angestaucht wurde. Im Bereich 
der von der Anstauchung erzeugten Trennflache wurde der verlo- 
rene Kopf des Vorformlings in einem Nachbearbeitungsschritt ab- 

30 geschnitten. 

Durch die Erzeugung einer umlaufenden Trennflache oder eines 
umlaufenden Flansches wurde auf diese Art und Weise eine Fal- 
tung des Materials im Mundungsbereich des Rohrs bewirkt, so 
3 5 dass, wenn das Rohr als mehrschichtiges Rohr hergestellt wurde, 
die Schichtenlage des Coextrudats in diesem Bereich nicht mehr 
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der Solllage entsprach. 

Dies ist insbesondere problematisch, wenn das Coextrudat Bar- 
riereschichten fur Kohlenwasserstof f aus EVOH (Ethylen-Vinyl- 
5 Alkohol) enthalt, die beispielsweise nicht mit PE (Polyethylen) 
verschweifibar sind. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein extrusi- 
onsblasgeformtes Einfiillrohr aus Kunststoff der eingangs ge- 
10 nannten Art so zu verbessern, dass die Verschweifibarkeit der 
Miindungsbereiche sowie die Belastbarkeit der herzustellenden 
Verschweiliung verbessert sind. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird dadurch gelds t, 
15 dass mindestens zwei an verschiedenen Enden gelegene Miindungs- 
bereiche des Einfullrohrs kalibriert sind. Mit anderen Worten, 
zwei gegeniiberliegende Miindungsbereiche des Einfullrohrs weisen 
jeweils einen definierten Innendurchmesser und eine definierte 
Wandstarke auf, so dass die jeweiligen Miindungsbereiche glei- 
20 chermafien zur Verschweiliung mit Oder an Anschlussbauteilen ge- 
eignet sind. Unter Anschlussbauteil im Sinne der Erfindung kann 
hier sowohl die AuJienhaut des Kf z-Kraf tstof f tanks als auch bei- 
spielsweise ein elektrisch leitender Kragen an dem Einfiillrohr 
zu verstehen sein. 

25 

Unter Einfiillrohr im Sinne der Erfindung kann auch ein komple- 
xes mehrrohriges Bauteil zu verstehen sein, welches mehr als 
zwei Offnungen aufweist, wie dies bei Luf tkanalen, Kiihlwasser- 
leitungen, Einf iillrohren oder dergleichen fur Kfz haufig der 
30 Fall ist. 

Die beidseitige bzw. beidendige Kalibrierung von extru- 
sionsblasgeformten Hohlkorpern ist insbesondere bisher nicht 
bei sogenannten 3D-Teilen bekannt, d. h. bei Rohren, die in we- 
35 nigstens zwei Ebenen gekriimmt sind. Das Einfiillrohr gemafi der 
Erfindung kann beispielsweise als in zwei oder mehr Ebenen ge- 
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krummtes komplexes 3D-Teil ausgebildet sein. Zweckmaftigerweise 
handelt es sich hierbei um ein nahtlos hergestelltes butzen- 
• freies Rohr. 

5 Besonders vorteilhaft ist es, wenn die innere Schicht des 
Coextrudats bezogen auf den Querschnitt des Einfiillrohrs zumin- 
dest iiberwiegend die zur Verschweiflung vorgesehene Stirnflache 
des jeweiligen Miindungsbereichs bildet. Bei dem beschriebenen 
mehrschichtigen Aufbau des Vorformlings hat dies den Vorzug, 

10 dass eine besonders gute VerschweiJibarkeit des Einfiillrohrs ge- 
geben ist, wenn die innere Schicht des Einfiillrohrs aus einem 
zur VerschweiiSung mit dem Anbauteil bzw. Anschlussbauteil kom- 
patiblen Kunststoff besteht. Haufig ist es beispielsweise so, 
dass die Aufienhaut von Kunststof f-Kraf tstof f tanks aus Polyethy- 

15 len besteht, in diesem Falle ist es sinnvoll, wenn die innere 
Schicht des Einfiillrohrs ebenfalls aus Polyethylen besteht. 

Bei einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltung des extrusi- 
onsblasgeformten Einfiillrohrs nach der Erfindung ist vorgese- 
20 hen, dass dieses eine Barriereschicht gegen Kohlenwasserstof fe 
umfasst, die aus einem fur Kohlenwasserstof fe schwer oder nicht 
permeablen Kunststoff besteht. 

Die Barriereschicht kann beispielsweise aus EVOH (Ethylen- 
25 Vinyl-Alkohol) bestehen. 

Vorzugsweise ist die Barriereschicht vollstandig in Poly- 
ethylenschichten eingebettet. 

3 0 Das Einfiillrohr kann beispielsweise aus einem fiinf- oder sechs- 
schichtigen Coextrudat bestehen, wobei in bekannter Art und 
Weise wenigstens eine Schicht aus einem Rezyklat besteht. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungen 
35 dargestellten Ausf iihrungsbeispiels erlautert. 
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Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein Einfiillrohr der Erfin- 
dung und 

5 

Fig. 2 einen vergroflerten Teilschnitt durch den Mundungsbe- 
reich des in Fig. 1 dargestellten Einf iillrohrs , der 
den Schichtenverlauf in der Wandung des Einfullrohrs 
veranschaulicht . 

10 

Das Einfiillrohr 1 gemafi Ausf uhrungsbeispiel ist als sechs- 
schichtig koextrudiertes Rohr ausgebildet, welches durch Extru- 
sionsblasformen erhalten wurde. Es handelt sich hierbei um ein 
Einfiillrohr 1, welches nahtlos, d. h. butzenfrei hergestellt 

15 wurde. Solche abfallarmen Herstellungsverf ahren zur Herstellung 
von mehrfach raumlich gekriimmten Bauteilen, d. h. in mehreren 
Ebenen im Raum gekriimmt, sind hinlanglich bekannt und sollen 
nicht Gegenstand der Erfindung sein. Die Schichtung des Ein- 
fiillrohrs 1 umfasst von innen nach auJien eine Innenschicht 2 

20 als reine Polyethylenschicht, eine Haf tvermittlerschicht 3, ei- 
ne Barriereschicht 4 aus EVOH, eine weitere Haf tvermittler- 
schicht 3, eine Zwischenschicht 5 als Regeneratschicht und eine 
AuJJenschicht 6 als eingefarbte Polyethylenschicht. 

25 Wie dies ohne weiteres aus Fig. 1 ersichtlich ist, umfasst das 
Einfiillrohr 1 zwei Miindungsbereiche 7, die jeweils nach auJJen 
aufgeweitet sind. Beide Miindungsbereiche 7 weisen eine defi- 
nierte Wandstarke und einen definierten Innendurchmesser auf . 

30 Aus Fig. 2 ist ersichtlich, dass die Stirnflachen 8 des Ein- 
fiillrohrs 1 in den Miindungsbereichen 7 zumindest iiberwiegend 
durch die Innenschicht 2 aus reinem Polyethylen gebildet wer- 
den. Dariiber hinaus besitzt das in beiden Miindungsbereichen 7 
kalibrierte Einfiillrohr 1 dort jeweils eine iiber den gesamten 

3 5 Umfang desselben gleichbleibende Wandstarke, so dass die Stirn- 
flachen 8 fur die Verschweiliung mit einem anderen Kunststoff- 
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bauteil optimale Eigenschaf ten aufweisen. Der in Fig. 2 darge- 
stellte Verlauf der Schichten des Coextrudats im Mundungsbe- 
reich 7 des Einfiillrohrs 1 wurde durch die Einfuhrung eines be- 
sonderen Kalibrierdorns in jedes der Enden des Einfiillrohrs 1 
bei dessen Herstellung erzielt. 
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Extrusionsblasgeformtes Einfiillrohr aus Kunststoff 
Bezugszeichenliste 

1 Einfullrohr 

2 Innenschicht 

3 Haftvermittlerschicht 

4 Barriereschicht aus EVOH 

5 Zwischenschicht 

6 AuJienschicht 

7 Mtindungsbereiche 

8 Stirnflachen 
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Extrusionsblasgefonntes Einfiillrohr aus Kunststoff 
Paten tanspriiche 

1. Extrusionsblasgeformtes Rohr (1) aus Kunststoff, insbe- 
sondere Einfiillrohr fur einen Kf z-Kraftstof f tank, welches 
aus einem mehrschichtigen Coextrudat besteht und endsei- 
tig jeweils Miindungsbereiche (7) aufweist, die jeweils 
Flansche und/oder zur VerschweiJiung mit Anschlussbautei- 
len vorgesehene Stirnf lachen (8) aufweisen, d a d u r c h 

ge kennzeichnet, dass wenigstens zwei an 
verschiedenen Enden gelegene Miindungsbereiche (7) kalib- 
riert sind. 

2. Extrusionsblasgeformtes Einfiillrohr nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass es in 
wenigstens zwei Ebenen gekrummt ist. 

3. Extrusionsblasgeformtes Einfiillrohr nach einem der An- 
spriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass es nahtlos (butzenfrei) geformt ist. 

4. Extrusionsblasgeformtes Einfiillrohr nach einem der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Innenschicht (2) des Coextrudats bezogen 
auf den Querschnitt des Einfiillrohrs (1) zumindest iiber- 
wiegend die zur Verschweiflung vorgesehene Stirnflache (8) 
des jeweiligen Miindungsbereichs (7) bildet. 

5. Extrusionsblasgeformtes Einfiillrohr nach einem der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass dieses eine Barriereschicht (4) gegen Kohlen- 
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wasserstoffe umfasst, die aus einem fur Kohlenwasserstof- 
fe schwer oder nicht permeablen Kunststoff besteht. 

6. Extrusionsblasgef ormtes Einfullrohr nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Barriereschicht aus EVOH (Ethylen-Vinyl-Alkohol) besteht. 

7. Extrusionsblasgef ormtes Einfullrohr nach einem der An- 
spriiche 4 oder 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Barriereschicht vollstandig in Polyethy- 
lenschichten eingebettet ist. 

8. Extrusionsblasgeformtes Einfullrohr nach einem der An- 
sprviche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
n e t, dass dieses aus einem funf- oder sechsschichtigen 
Coextrudat besteht. 
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